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Priifungsantrag genn. § 44 PatG ist gestellt 

@ Pleuel sowie Verfahren zur Herstellung eines Pleuels 

(57) Die Erfindung betnfft gecrackte Pleuef sowie Verfahren 

zur Herstellung derselben. Zur Herstellung eines Pleuels 

miteinem spater einen Lagersitz bildenden grofSen Pleue- 

tauge wird aus einem Halbzeug, bel welchem Verfahren 

zumindest eine Offnung des Halbzeuges mit einer Lager- 

schlcht versehen wird, das Pleuelauge unter Ausbildung 

eines Lagerdeckels entlang einer Trennflache in minde- 

stens zwei Teile getrennt und nach der Aufbringung der 

Lagerschicht innenseitig bearbeitet. Urn die Wahrschein- 

lichkeit fur Ablosungen der Lagerschicht im Betrieb zu 

verringern, wird das grofSe Pleuelauge vor dem Auftragen 

der Lagerschicht unter Abspaltung des Lagerdeckels ge- 

crackt und/oder es wird vor dem Bruchtrennen die Lager- 
schicht im Bereich der Trennflache entfernt. 
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Beschreibung 



[0001] Die Hrfindung betritft ein Pleuel sowie ein Verfah- 
ren zur Ilerstellung eines Pleuels, wobei das Pleuel im Be- 
reich eines Pleuelauges einen geteiiten Lagersitz mit zumin- 
dcst cincm Lagcrdcckcl aufwcist, dcr vom Rcstplcucl zu- 
mindest zeitweilig entlang einer Trennflache abgetrennl ist 
und wobei der Lagersitz des Pleuels innenseitig eine Lager- 
schicht aufweist, gemaf3 den Oberbegriffen der Anspruche 1 
Oder 2 bzw. 11, 12 odcr 17, wic cs aus dcr gattungsbildcnd 
zugrundegeiegten DK 197 31 625 A 1 als bekannt hervor- 
geht. 

[0002] Aus der DC 197 3 1 625 Al ist ein Pieuel bekannt, 
das aus cincm vorgeformtcn Halbzcug hcrgcstcUt wird. Das 
Haibzeug weisr im Bereich des Pleuelauges, das zurBefesti- 
gung des Pleuels an der Kurbelwelle vorgesehen ist, eine 
Offnung - im folgenden Lagersitz genannt - auf, die zur in- 
ncnseitigcn Bcschichtung mit eincr umlaufscitig gcschlos- 
senen Lagerschicht vorgesehen ist. Die Lagerschicht wird 



her erlautert. Dabei zeigt 
[0008] Fig. 1 eine Ansichl eines Pleuels, 
[0009] Fig. 2 die Hinzelheit n gemaR Fig. 1 , 
[0010] Fig. 3 eine Ansicht eines Pleuels mit einer Trenn- 
5 flachenerhebung, 

[0011] Fig. 4 die Hinzcihcit IV gcmafS Fig. 3, 
[0012] Fig. 5 eine Ansichr eines Pleuels mit einer gegen- 
uberFig. 3 andersgearteten Trenn flachenerhebung, 
[0013] Fig. 6 die Einzelheit VI gemaB Fig. 5, 
10 [0014] In Fig. 1 ist cin Pleuel 1 mit cincm klcincn Picuc- 
iauge 2 und einem groBen Pleuelauge 3 dargestellt, die 
durch einen Schaft 7 miteinander verbunden sind. Das groBe 
Pleuelauge 3 selbst weist einen geteiiten Lagersitz auf, des- 
scn Laufflachc 5 mit cincr Lagerschicht 4 vcrschcn ist. Die 
15 Laufflache 5 der Lagerschicht 4 des Lagersitzes des groBen 
Pleuelauges 3 bildet die Gleitlagerung des Pleuels 1 an der 
nicht dargestellten Kurbelwelle. 



[0015] In Fig. 1 ist das Pleuel 1 in einem Zustand darge- 
stellt, bei dem die Lagerschicht 4 zwar schon aufgebracht 
bevorzugt mit emer Schichtdicke zwischen 200 und 20 die Trennung des Lagerdeckels 6 vom Restpleuel 7 - also 
iSOO .umaufgetragen, wobei die fertig bearbeitete Lager- die Ausbildung des zweiteiligen Lagersitzes des groBen 

Pleuelauge 3 - abcr noch nicht crfolgt ist. Zur Abtrcnnung 



schicht cine Schichtdicke zwischen 150 pm und 800 pm 
aufweist. Die Lagerschicht wird bevorzugt aus einem Metal! 
bzw. einer Metall-Legierung hergesteilt, wobei sie zusatz- 
lich noch Trockenschmierstoffe - auch als zusatzliche Be- 
schichtung - beinhalten kann. Die Bcschichtung des Lager- 
sitzes erfolgt mittels eines thermischen Spritzverfahrens, 
insbesondere mittels Plasmaspritzen. Bevor der beschichtete 
Lagersitz auf EndmaB bearbeitet wird, wird von dem Pleuel 



des Lagerdeckels 6 von dem Restpleuel 7 weist das groBe 
Pleuelauge 3 im Bereich der Trenn flache 8 eine Trenn- oder 
AnriBkerbe 9 auf, die ein gezieltes Bruchtrennen ("Crak- 
ken") ermogUcht. 

[0016] Anstelle der vorteilhaften Bruchtrennung kann bei 
diesem Pleuel 1 sowie bei den anhand der Fig. 3 bis 6 nach- 
folgend noch Beschriebenen der Lagerdeckel 6 auch in her- 



im Bereich des Lagersitzes ein Lagerdeckel, vorzugsweise 30 kommlicher Wcisc wic (bspw. Sagen, Laser- oder Elcktro- 



durch Brechen (Cracken) entlang einer Trenn flache abge 
trennt. Das Brechen der Lagerschicht kann gemeinsam mit 
dem Brechen des Restmaterials aberauch getrennt davon er- 
folgen. 

[0003] Aus der DE 43 03 592 Al ist ein Pleuel und Ver- 
fahren zur Herstellung dieses Pleuels bekannt, das ebenfalls 
innerhalb eines Pleuelauges eine Lagerschicht aufweist, 
Hierbei wLrd das Pleuel zusammen mit der Lagerschicht ge- 
brochen, damit die zusammengesetzle Lagerschicht an ihrer 



nenstrahlschneiden usw.) vom Restpleuel abgetrennt wer- 
den. 

[0017] Das in Fig. i dargestellte Pleuel 1 wird aus einem 
sintergcschmiedetcn Haibzeug hergesteilt, fur welches ein 
Griinling vor dem Sintern mit einer AnriBkerbe 9 versehen 
wurde. Wie insbesondere in Fig. 2 dargestellt ist, bleibt die 
AnriBkerbe 9 beim Sinterschmieden weitgehend erhalten, 
wobei sie alicrdings weitgehend auch verschlossen wird. 
Gegebenenfalls kann die AnriBkerbe 9 des groBen Pleuclau- 



StoBstelle moglichst keine Unterbrechung aufweist. Des 40 ges 3 mit dem Material der Lagerschicht 4 ausgefullt sein. 



weiteren sind in dieser Schrift verschiedene Materialien fur 
die Lagerschicht und fiir das Haibzeug, aus dem das Pleuel 
gefert.igt .wird, erwahnt, 

[0004] Trotz der Vorziige der vorbekannten Pleuel kommt 
es im Betrieb immer noch zu Lagerschaden. 
[0005] Die Aufgabe der Erfindung ist es, ein Pleuel sowie 
das Verfahren zur Herstellung eines Pleuels untcr Verzicht 
von Lagerschalen dahingehend weiterzuentwickeln, daB die 
Anzahl von Lagerschaden verringert ist, 
[0006] Die Aufgabe der Erfindung wird mit einem Pleuel 
mit den Mcrkmalen des Anspruchs 1 oder 2 bzw. mit einem 
Verfahren mit den Verfahrensschritten gemaB den Anspru- 
chen 11, 12 oder 17 gelost. Durch die erfindungsgemaBe 
Ausbildung des Pleuels und/oder des Halbzeugs oder durch 
das erfindungsgemaBe Vorgehen bleibt die Haftung der La- 
gerschicht im Bereich der Trennflache auch beim Brechen 
des Pleuelauges bestehen, so daB in diesem Bereich die' 
Wahrscheinlichkeit einer Ablosung der Lagerschicht gegen- 
iiber dem bisherigen Stand der Technik zumindest verringert 
ist und die Funkdonsfahigkeit der Lagerschicht erhalten 
bleibt. Dadurch wird insbesondere die Lebensdauer einer 
Pleuel/Kurbelwellen-Paarung erhoht. In besonderer Weise 
wird durch das erfindungsgemaBe Vorgehen bei der Erfin- 
dung gleichzeitig im Bereich der Trennflache eine Oltasche 
gebildet. 

[0007] Sinnvolle Ausgestaltungen sind den jeweiligen 
Lfnteranspruchen entnehmbar. Im ubrigen wird die Erfin- 
dung anhand der nachfolgenden Ausfuhrungsbeispiele na- 



[0018] Die AnriBkerbe 9 ermoglicht eine gezielte Bruch- 
trennung entlang der Trennflache 8 zwischen dem Lager- 
deckel 6 und dem Restpleuel 7. Wic ebenfalls aus Fig. 2 cr- 
sichtlich ist, ist nach der Freilegung der AnriBkerbe 9 vor 
4-S dem Cracken des Pleuels endang der gestrichelten Linie 9' 
oberhalb der AbriBkcrbe 9 keine Lagerschicht 4 mehr ange- 
ordnet. 

[0019] Die durch die Bruchtrennung erzeugten Oberfla- 
chen der Trennflache 8 des Lagerdeckels 6 bzw. des Rest- 

50 Pleuels 7 weisen eine groBe und unregelmaBige Oberfla- 
chenstruktur auf, so daB dieser Lagerdeckel 6 nur auf das da- 
zugehorige Restpleuel 7 paBt. Ein Versatz dieser beiden 
Teile ist damit zumindest nahezu ausgeschlossen. Der La- 
gerdeckel 6 wird in bekannter Weise rait Schrauben (nicht 

55 dargestellt) am Restpleuel 7 befestigt. 

[0020] Zur Herstellung des Pleuels nach Fig. 1 wird be- 
vorzugt wie folgt vorgegangen. Zuerst wird ein Haibzeug 
mit zwei Offnungen hergesteilt, wobei die OlTnungen unter- 
schiedlichen Durchmesser aufweisen. Des weiteren wird 

60 das Haibzeug bereits mit einer AnriBkerbe 9 versehen. Die 
groBere der beiden Offnungen ist zur spateren Anordnung 
des Pleuels 1 an der Kurbelwelle vorgesehen, wiihrend die 
kleinere Offnung spater den Kolbenbolzen eines Kolbens ei- 
ner Brennkraftmaschine, insbesondere eines Motors eines 

65 Kraftfahrzeuges, aufnimmt. 

[0021] Auf beiden Offnungen wird, ggf. nach einer gewis- 
sen Aufarbeitung des vorzugsweise aus Stalil und/oder einer 
Leichtmetall-Legierung, insbesondere einer Aiuminiuni- 
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und/oder Magnesiuni-Legiemng, geschniiedeten Halb- 
zeugs, noch Material aufgetragen. Dieses Material bildet zu- 
mindest beim groBen Pleuelauge 3 die T.agerschicht 4. 
[0022] Damit der Auftrag in sinnvoller Weise erfotgen 
kann, weisen beide Offnungen gegentiber dem EndmaS ein 
UbcrniaB dcs jcwciligcn Durchmcsscrs auf. Nach dcra Auf- 
trag des Materials entsprechend ein UntemiaS, damir noch 
cine genaue Bearbeitung auf EndmaB vorgenommen wcrden 
kann. 

[0023J Bcvor nun das Plcucl 1 in Lagcrdcckcl 6 und Rcst- 
pleuel 7 getrennt wird, wird das Material der T.agerschicht 4 
im Bereich der Trennflache 8 entlang der gestrichellen Linie 
9' entfemt. Das Material der Lagerschicht 4 im Bereich der 
Trennflache 8 wird bcvorzugt thcrniisch, insbcsondcrc mit 
einem Laser und/oder einem Hiektronenstrahl enrfemt. 
[0024] ZweckmaBigerweise wird mit der Entfernung der 
Lagerschicht 4 gleichzeitig auch die Teilentfemung des 
Rcstmatcrials der Lagerschicht 4 aus dor AnriRkcrbc 9 vor- 
genommen und die AnriBkerbe freigelegt oder ggf. neu oder 
weiter ausgeformt. Die Freilegung erfolgt vorzugsweise in 
einem Arbeitsgang mit der Entfernung der Lagerschicht 4 
im Bereich der Trennflache 8. 

[0025J Da die Lagerschicht 4 erfindungsgemaB im Be- 
reich der Trennflache 8 insbesondere vollstandig entfemt ist, 
kann die Oberflache der Trennflache 8 keinerlei Material 
mehr der Lagerschicht 4 aufweiscn. Bci cincr Trcnnung der 
beiden Teile voneinander ist somit auch die Kontakrflache 
zwischen der Lagerschicht 4 und dem Grundmaterial des 
Pleuels 1 nicht mehr belastet, wodurch im Bereich der 
Trennflache 8 die Gefahr zumindcst eincr mikroskopischen 
Ablosung und/oder Verringerung der Haftung von Material 
der Lagerschicht 4 vermieden wird. Eine Verringerung der 
Haftung des Materials der Lagerschicht 4 aber fuhrt im Be- 
trieb zu einer Ablosung von Material der Lagerschicht 4 und 
damit zu einem Lagerschaden an der (der) Pleuel/Kurbel- 
wellen-Paarung. 

[0026] Von besonderem Vorteil ist es, wenn das Material 
der Lagerschicht 4 und/oder die AnriBkerbc 9 derart ausge- 
fiihrt wird, daB der beim Zusammenfugen des RestPlcuels 7 
und des Lagerdeckels 6 verbleibende Hohlraum als Oltasche 
zur Lagerschmierung verwendet werden kann. 
[0027] Als Rcstmaterial des Pleuels 1 oder zur Hcrstel- 
lu ng des Halbzeugs kann insbesondere ein geschmiedctcr 
Stahl Oder GuBeisen oder ein Leichtmetall bzw. eine Leicht- 
metall-Legierung verwendet werden. Genauere Angaben fiir 45 
mogliche Rcstmaterialien konnen der eingangs gewuixiigtcn 
DE43 03 592 Al entnommen werden. 

[0028] Mogliche Materialien fur die Lagerschicht 4 sind 
gleichfalls den beiden eingangs gewiirdigten Schriften ent- 
nehmbar. Vorzugsweise werden bei zu erwartenden Ziind- 
druckcn bis zu 100 bar Al-Legicrungen, insbesondere 
AlSn(17-25)Cu(0,3 -2)Mn(a-l) und/oder 
AIZn(3-6)Si(2-^)CulPbl und bei Zunddrucken uber 
100 bar Cu-Legierungen, insbesondere 

CuZn(2O-35)Si(0.3-2) und/oder CuAl(7- 12)Ni(l-5) und/ 
Oder CuSn(2-8)Si(0.3 2) verwendet. 

[0029] Bei den Cu-Legierungen ist es zweckinaBig, die 
Lagerschicht 4 zusatzlich noch niit einer Einlaufschicht auf 
metallischer und/oder keramischen Basis zu versehen. 



40 
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weist. Wie aus der Fig. 4 ersichtlich ist, ist unterhalb der 
Trennfliichenerhebung 10 cine Vertiefung angeordnet, die 
vor/.ugsweise der spateren Trenn- oder AbriBkerbe 9 ent- 
spricht. 

s [0033] Die Trennflachenerhebung 10 ist aus einem Mate- 
rial, das sich von dem Material des rcstlichcn Halbzcugcs 
und ebenso von dem Material der spater aufzubringenden 
Lagerschicht 4 unterscheidet. Des weiteren ist die Trennfla- 
chenerhebung 10 wurzelseitig in die die AnriBkerbe 9 aus- 

> bildcndc Vertiefung cingclasscn. 

[0034] Zur Herstellung des Pleuels 1 gemaB Fig. 3 wird 
zunachst das der Kurbeiwelle zugewiesenen groBe Pleue- 
lauge 3 mit der Lagerschicht 4 versehen. Bei diesem Ar- 
beitsgang wird auch die Trennflachenerhebung 10 mit dem 
Material der Lagerschicht 4 beschichtet. 
[0035] Bei der Bearbeitung der Lagerschicht 4 auf End- 
maB wird die Lagerschicht 4 im Bereich der radial nach in- 
nen abragcndcn Trennflachenerhebung 10 vollstandig abgc- 
tragen. Damit liegt das Material der Trennflachenerhebung 
10 sowohl seitlich, also in axialer Richtung, als auch in ra- 
dialer Richtung frei. 

[0036J AnschlieBcnd kann die Trennflachenerhebung 10 
selektiv entfemt werden. Die selektive Entfernung erfolgt 
insbesondere auf naBchemischem Wege, wie es bspw. bei 
der Herstellung von Halbleiterbauteilen bekannt ist. Um auf 
naBchemischem Wcge ein gutcs Ergcbnis zu erreichen, wird 
das Material der Trennflachenerhebung 10 derart gewahlt, 
daB es mit einer Flussigkeit entfernt werden kann, die das 
Material des Halbzeugs und der Lagerschicht 4 allenfalls 
gcringfiigig angrcift. 

[0037] Bei einer naB- und/oder trockenchemischen P>nt- 
femung der Trennflachenerhebung 10 ist es sinnvoU, die Be- 
reiche, die auBerhalb der Trennflachenerhebung 10 angeord- 
net sind, mit einer Passivierungsschicht zu versehen, die sie 
vor dem Zutritt der Flussigkeit schiitzt. 

[0038] In besonderer Ausgestaltung kann die Trennfla- 
chenerhebung 10 derart ausgestaltet sein, daB nach deren 
Entfernung zumindcst im Bereich der Lagerschicht 4 eine 
Oltasche vcrbleibt. 

[0039] In Fig. 5 ist ein Pieuel 1 mit einer weiteren Trenn- 
flachenerhebung 10 dargestellt. Die in Fig. 6 vergroBert dar- 
gestelltc Trennflachenerhebung 10 ist im Bereich der spate- 
ren Trennflache 8 des Lagerdeckels 6 vom Rcstplcuel 7 an- 
geordnet. 

[0040] Die Trennflachenerhebung 10 besteht bei diesem 
Ausfuhrungsbeispiel aus dem gleichcn Material wie das 
Halbzcug. Sie wcist cine radiale Erstrcckung auf, die groBcr 
Oder gleich der Schichtdicke der nachtraglich umfangsseitig 
des Lagersitzes aufgebrachten Lagerschicht 4 ist. Die Axia- 
lersU-eckung der Trennflachenerhebung 10 enispricht in 
etwa der Axialerstreckung des Lagersitzes des groBen 
Pleuelauges 3. 

[0041] Zur Herstellung eines Pleuels 1 gemaB Fig. 5 wird 
hier zunachst das der Kurbeiwelle zugewiesenen groBe 
Pleuelauge 3, das bereits die Trennflachenerhebung 10 auf- 
weist, mit der Lagerschicht 4 versehen. Bei diesem Arbeits- 
gang wird die Trennflachenerhebung 10 mit dem Material 
der Lagerschicht 4 beschichtet. Bei der Bearbeitung der La- 
gerschicht 4 auf EndmaB wird die Lagerschicht4 im Bereich 



[0030] Der Auftrag der Lagerschicht erfolgt vorzugsweise 60 der radial nach innen, also zum Mittelpunkt des groBen 

mittels eines thermischen Spritzverfahren, insbesondere mil Pleuelauges 3 bin gerichteten, abragenden Trenn flachener- 

einem Plasma- oder einem Lichtbogendrahlspritzverfahren. hebung 10 vollstandig abgetragen. 

[0031] Um unnotige Wiederholungen zu vermeiden, wird [0042] Bei der Bearbeitung der Lagerschicht 4 auf End- 

bei den nachfolgenden Ausfuhrungsbeispielen nur noch auf maB wird bei einer Trennflachenerhebung 10, deren radiale 

deren Unterschiede zu dem eben erlauterten Ausfuhrungs- 65 Erstreckung groBer als die Schichtdicke der Lagerschicht 4 

beispiel eingegangen. ist, gleichzeitig auch das uberschiissige Material der Trenn- 

[0032] In Fig. 3 ein Pieuel 1 dargestellt, das ebenso wie flachenerhebung 10 entfemt. Danach wird die Trenn flachen- 

dasjenige nach Fig. 5 eine Trennflachenerhebung 10 auf- erhebung 10 unter Ausbildung einer aus Fig. 2 bekannten 



DE 100 35 032 A 1 



5 

AnriBkerbe 9 entfemt und zuletzt der Lagerdeckel 6 abge- 
Lrennl. 

[0043] Die Abtrennung kann mittels eines bekannten 
Trennverfahrens wie Sagen, Laser, Elektronenstrahl usw, 
vorgenommen werden. Insbesondere ist es sinnvolU eine 5 
Bruchtrcnnung, also das sogcnannte Crackcn dcs groBcn 
Pleuelauges 3 vorzunehmen. 

Patentanspriiche 

10 

1. Pleuel mit einem der Kurbelweile zugewiesenen 
groBen Pleuelauge, welches Pleuelauge einen Lager- 
deckel aufweist, der entlang einer Trennflache zumin- 
dest zcitwcilig von dcm RcstplcucI trcnnbar ist, wobci 
im Bereich der achsparailel zum Pleuelauge ausgerich- 15 
teten Trennflache eine Materialverjungung als AnriB- 
kerbe angeordnet ist, femer mit einem Lagersitz des 
Pleuelauges, wclchcr Lagersitz durch cine auf das 
Halbzeugmaterial des Pleuel aufgetragene Lager- 
schicht gebildet ist, dadurch gekennzcichnet, daiS die 20 
Lagerschicht (4) im Bereich der Trennflache (8) eine 
radial vcrlaufcndc Materialaufwcitung aufwcist, an der 
die radial gemessene Schichtdicke der Lagerschicht (4) 
erhoht ist, und daB die Axialerstreckung der Material- 
aufwcitung der Axialerstreckung des Lagersitzes ent- 25 
spricht. 

2. Pleuel mit einem der Kurbelweile zugewiesenen 
groBen Pleuelauge, welches Pleuelauge einen Lager- 
deckel aufweist, der entlang einer Trennflache zumin- 
dcst zeitweilig von dcm Restpleuel trcnnbar ist, ferncr 30 
mit einem Lagersitz des Pleuelauges, welcher Lager- 
sitz durch eine auf das Halbzeugmaterial des Pleuel 
aufgetragene Lagerschicht gebildet ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Lagersitz im Bereich der achs- 
parailel zum Pleuelauge (3) ausgerichteten Trennflache 35 
(8) eine Trennflachenerhebung (10) aufweist, die sich 
von der Flache des Lagersitzes in Richtung des Mittel- 
punktes des Pleuelauges (3) crhebt. 

3. Pleuel nach Anspruch 2, dadurch gekennzcichnct, 
daB im Bereich der achsparailel zum Pleuelauge (3) 40 
ausgerichteten Trennflache (8) des Halbzeugs eine Ma- 
tcriaivcrjiingung als AnriBkerbe (9) angeordnet ist und 
daB die AnriBkerbe (9) mit einer Trennflachenerhebung 
(10) befiillt ist, welches sich zusatzlich noch von der 
Flache des Lagersitzes in Richtung des Mittelpunktes 45 
des Pleuelauges (3) erhebt. 

4. Pleuel nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die iiber dem Lagersitz gemessene lichte 
Hohe der Trennflachenerhebung (10) gleich oder gro- 
Ber als die radial gemessene Schichtdicke der Lager- 50 
schicht (4) ist. 

5. Pleuel nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lagerschicht (4) eine Aluminium-Le- 
gierung und/oder eine Cu-Legierung aufweist. 

6. Pleuel nach Anspruch L 2 oder 3, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB die Lagerschicht eine 
AlSn(17-25)Cu(0.3-2)Mn(0-l)-Legierung aufweist. 

7. Pleuel nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lagerschicht eine 
AlZn(3-6)Si(2-6)CulPbl-Legierung aufweist. 60 

8. Pleuel nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lagerschicht eine 
CuZn(20-35)Si(0.3-2-Legierung aufweist. 

9. Pleuel nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lagerschicht eine Cu- 65 
Al(7-12)Ni(l-5)-Legierung aufweist. 

10. Pleuel nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lagerschicht eine 



6 

CuSn(2-8)Si(0.3-2)-Lcgierung aufweist. 

11. Verfahren zur Hersiellung eines Pleuels mil einem 
groBen Pleuelauge aus einem Halbzeug, bei welchem 
Verfahren zumindest eine Offnung des Ilalbzeuges, die 
spater den Lagersitz des groBen Pleuelauges bildet, an 
dcm das Pleuel an der Kurbelweile angeordnet wird, 
mit einer Lagerschicht versehen wird, bei welchem 
Verfahren das Pleuelauge unter Ausbildung eines La- 
gerdeckels entlang einer Trennflache in mindestens 
zwci Tcilc getrcnnt wird und bei welchem Verfahren 
das Pleuelauge nach der Aufbringung der Lagerschicht 
innenseitig bearbeitet wird, zur Ilerstellung eines Pleu- 
els nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzcich- 
nct, daB vor dcm Trcnncn dcs groBcn Pleuelauges (3) in 
T.agerdeckel (6) und Restpleuel (7) die Lagerschicht 
(4) im Bereich der Trennflache (8) zumindest teilweise 
entfemt wird. 

12. Verfahren zur Hcrstcllung eines Pleuels mit einem 
Pleuelauge aus einem Halbzeug, bei welchem Verfah- 
ren zumindest eine Offnung des Halbzeuges, die spater 
den Lagersitz desjenigen Pleuelauges bildet, an dem 
das Pleuel an der Kurbelweile angeordnet wird, mit ei- 
ner Lagerschicht versehen wird, bei welchem Verfah- 
ren das Pleuelauge unter Ausbildung eines Lagerdek- 
kels endang einer Trennflache in mindestens zwei Teile 
getrennt wird und bei welchem Verfahren das Pleue- 
lauge nach der Aufbringung der Lagerschicht innensei- 
tig bearbeitet wird, zur Herstellung eines Pleuels nach 
Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dafi das 
groBc Pleuelauge (3) mit einer sich radial zum Mittcl- 
punkt des Pleuelauges (3) erstreckender Trennflachen- 
erhebung (10) versehen wird, daB vor dem Trennen des 
Pleuelauges (3) in Lagerdeckel (6) und Restpleuel (7) 
die Trennflachenerhebung (10) und/oder die Lager- 
schicht (4) im Bereich der Trennflachenerhebung (10) 
zumindest teilweise entfemt wird und daB mit der Ent- 
femung der Trennflachenerhebung (10) und/oder der 
Lagerschicht (4) eine AnriBkerbe (9) in das Halbzeug 
des Pleuels (I) eingebracht bzw. freigelegt wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Lagerschicht (4) und/oder die 
Trennflachenerhebung (10) im Bereich der Trennflache 
(8) thcrmisch, insbesondere mittels eines Lasers ent- 
femt wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB vor dem Trennen dcs Pleuelauges im 
Bereich der Trennflache (8) das unterhalb der Lager- 
schicht (4) angeordnete Material - im folgenden ver- 
einfachend Restmaterial genannt - zumindest teilweise 
entfemt, insbesondere eingekerbt wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB vor dem Trennen des groBen Pleuelauges 
(3) im Bereich der Trennflache (8) eine unterhalb der 
Lagerschicht (4) angeordnete AnriBkerbe (9) freigelegt 
wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Entfemung der Lagerschicht (4) und 
die Einbringung der AnriBkerbe (9) in einem Arbeits- 
gang, insbesondere gleichzeitig vorgenommen wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Lagerschicht (4) vor dem Tren- 
nen des groBen Pleuelauges (3) im Bereich der Trenn- 
flache (8) vorwiegend spanend auf ihre Endabmessung 
bearbeitet wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Lagerschicht (4) nach dem Tren- 
nen des groBen Pleuelauges (3) im Bereich der Trenn- 
flache (8) vorwiegend spanend auf ihre Endabmessung 
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bearbeitet wird, nachdem der Lagerdeckel (6) und das 
Reslpleuel (7) wieder zusaniinengeselzi sind. 
19. Verfahren zur Hersiellung eines Pleuels mit cinem 
Pleuelauge aus einem Ilalbzeug, bei welchem Verfah- 
ren ziimindest eine Offnung des Ilalbzeuges, die spater 5 
den Lagcrsitz dcsjenigcn Plcuciaugcs bildct, an dcm 
das Pleuel an der Kurbejwelle angeordner wird, mit ei- 
ner Lagerschicht versehen wird, bei welchem Verfah- 
ren das Pleuelauge unter Ausbildung eines Lagerdek- 
kcls cntlang cincr Trcnnflachc in niindcstcns zwci Telle 10 
gerrennt wird und bei wefchem Verfahren das Pleue- 
lauge nach der Aufbringung der Lagerschicht innensei- 
tig bearbeitet wird, dadurch gekennzeichnet, daB vor 
dcrn Auftragcn der Lagerschicht (4) das groISc Pleue- 
lauge (3) unter Abspahung des Lagerdeckels (6) ge- 15 
crackt wird, daiS anschlieBend der Lagerdeckel (6) und 
das Restpleuel (7) an der Trennflache (8) unter Ausbil- 
dung des gcschlosscncn groficn Plcuelaugcs (3) pass- 
genau zusammengefugr wird, daB das zusammenge- 
f iigte gesch lossene grol3e Pleuelauge (3) mit der Lager- 
schicht (4) versehen wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Lagerschicht (4) im Bereich der 
Trennflache (8) thennisch, insbesondere mittels eines 
Lasers entfemt wird. 25 

21. Verfahren nach Anspruch 19 odcr 20, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB nach der Aufbringung der Lager- 
schicht (4) und nach dern Entfemen der Lagerschicht 
(4) entlang der Trennflache (8) die Lagerschicht (4) auf 
EndmaB vorwicgcnd spancnd gefertigt. 30 

22. Pleuel nach Anspruch 1 9 oder 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lagerschicht eiine 
AlSn(17-25)Cu(0.3-2)Mn(0-l)-Legierung aufwenst. 

23. Pleuel nach Anspruch 1 9 oder 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lagerschicht enne 35 
AlZn(3-6)Si(2-6)CulPbl-Legierung aufweist. 

24. Pleuel nach Anspruch 1 9 oder 20, dadurch gekeran- 
zcichnet, daB die Lagerschicht eine 
CuZn (20— 35)Si (0. 3— 2-Leg i cru n g au f wei st. 

25. Pleuel nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekernn- 40 
zeichnet, daB die Lagerschicht eine Cu- 
Al(7— 12)Ni(l— 5)-Lcgierung aufweist. 

26. Pleuel nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lagerschicht eiine 
CuSn(2-8)Si(0.3-2)-Legierung aufweist. 45 

27. Verfahren nach Anspruch 11, 12 oder 19, dadurch 
gekennzeichnet, daS das Halbzcug aus cinem Stahl gc- 
schmiedet wird. 

28. Verfahren nach Anspruch 11, 12 oder 19, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Halbzeug aus eineiii OuiB- 50 
werkstotf gegosscn wird. 

29. Verfahren nach Anspruch 11, 12 oder 19, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Ilalbzeug aus LeichtmetaU, 
insbesondere einer Ai- und/oder einer Mg-Legierung 
hergestellt wird. 55 
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